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<§) Zahnburste und Verfahran zu ihrer HerstelJung 

<g) Elne Zahnburste bestet afnen Buretankopf und daran 
befestigta, gegabenenfalla xu BOndeln zuaamfnengefaSt© 
Borsten 8u6 Kunststoff, von donan zumlndaat einigo an ihrar 
MantefflSche ein Profil sufwaisan^ Um b«l unvarindartan 
Festi^keHseiganatshaften dar Boratan afna erhdhta Reinl- 
Qungs- und Massagewlrkung zu erzleien, waiaan dia Borstan 
ala.Profil etna Wendel auf. Dabel kSnnan die Borstan aus 
olnem Kern und wenlgstens elner Qber dia Mantelflache 
variaufenden Wandel oder sua wenlgstena zwal vardfiDtan 
und gegebanenlalU miteinander unldsbar varbundeiian Mo- 
nofilen beatehan. Zur HarateHung der ZahnbOrata kann e!n 
pfofllierias Monofa oder eln Monofil mft achaparaltelan 
Rtepen extrudiart anschUaEend vardrillt und die Drmung 
flxtert warden. Ea fat auch rndgJich, dafi aln Monoffl aua 
einem Kunststoff xuaammen mit auf dassen Mantema^e 

«■ variaufenden RIppan aua einem Kunststoff andarar Etgen- 
schafton koextrudlert, anschBeBend dar koextrudierta Vor- 

^ bund verdriitt und dFa Drill ung fbdert wM. 
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Die Erfindung betrifft eine S^ahnburste mit einezn 
Burstenkopf und daran befestigten gegebeoenfalls zu 
Bundeln zusammengefaBten Borsten aus Kunststoff, 
von denen zummdest einige an ihrer Mantelfiache ein 
Profa aufwcisen, sowie cin Verfahrcn zur Herstefluiig 
einer Borste fur einc ZahnbOrste. In gleicher Weise ist 
die Erfindung ftir einen Interdentalreiniger einsetzbar, 
der ausdrOddich mit umf aBt sein solL 

Bei Zahnbarsten — Hand oder Bektrozahnburstcn 
~ bestehen die Borsten Qblicherweise aus extrudierten 
Monofilen mit kreisf5nnigem Querschnitt Audi andere 
Querschnitte sind schon vorgeschlagen wordea Die 
Reinigimgswirkung sokher Zahnburstcn, wie auch eine is 
erwunschte Massagewirkung der Gingiva erfolgt fast 
aussdilieBlicfa durdi die Borstenenden, die zur Verrod- 
diing von Verletzungen und Rezessionen der Gingiva 
vemindet sind. Insoweit hat das Borstenende zwei an 
ddi gegenlaufige Fordcrungen zu erffllien, namlich d- 
nersdts eine ausreidiende Burstwirkuog auf den Zahn 
auszufiben, andererseits eine zuriickhaltende Massage 
der Gingiva zu bewirken. Die im Vordergrund stehende 
Reinigungswirkung der Zahnflichen und Zahnzwi- 
schenr&uxne ist deshalb komproxniBbedingt unzurd- 
diend 

Es hat deshalb nidit an Versuchen gefchlt, die Man- 
telflSche der Borste durdi ProQlierung in den Biirstpro- 
zeB einzubezfehen und dedurdi die Rdnigungswirkung 
zu erhfihen. So ist es bekannt (DE 31 16 1S9% die Borste 
mit untcrschiedlidien, und aiif Abstand angeordneten 
Verdidaingen zu verseben, die weitere Btlrstkanten bil- 
den. Eine soldie Borste UlBt sidi rationell kaum f ertigen, 
wenn man bedenkt, daB Borsten Oblidierweise durdi 
Spinnen bzw. Extrudiercn hergestellt werden. Es lassen 35 
sidi zwar theoretisch auch Quersdmittsveranderungen 
in Extrusionsrichtung verwirkiidien, wie eine sold)e 
Borste auch durch SpritzgieSen hergestellt werden 
k5nnte. Die beim Extrudieren erzcugten Monofiie mQs- 



zusfttzliche Burstkanten bildet, die die Reinigungswir- 
kung auf die Zahnflflchen und Zahnzwischenraume ver- 
stftiken, ohne die Gingiva zu gefahrden. Auch beim Ein- 
dringen einer solchen Borste in die Zahnzwischenraume 
kann es nicht zum Verklemmen der Borste kommen, da 
keine radialen EinschnOrungeii vorhanden sind. Zudero 
kann sich die Wendei bei Zug aufdrillen, so daB auf die 
Borste jedenfalls keine Auszugskrafte zur Wirkung 
kommen, die hoher wSren als bei Qblichen Borsten. 
Auch dann, wenn eine solche Borste mit ihrem Mantd 
uber die Gingiva streicht* entfaltet sie aufgrund der 
Wendei eine Massagewirkung* 

Es Ist zwar bd WalzenbHrsten filr Autowaschanlagen 
bekannt (DE-U-93 19 214), profilierte Borsten zu ver- 
wenden, die auBerdem verdriilt sind. Hier soil jedoch 
mit einer Wendei mit einer extrem steilen Steigung von 
raehreren Zendmetcrn Lange der Borste eine schonen- 
de Behandlung erfolgen und es werden nicht die gegen- 
Uufigen Fordenmgen (BUrsten und zurQckhaltendes 
20 Massieren)erfQllt 

Mit Vorzug weist wenigstens ein Teil der Borsten 
eine ein* oder mehrg&ngige Wendei au( wodurch die 
beim Reinigen wirksamen Fl^chen vergr6Bert werden 
und zugleidi verschiedene Wirkungsriditiingen entste-, 
hen. 

Erne wdtere bevorzugte Ausfuhrung zeidinet sich 
dadurch aus. daB die Borsten aus einem Kern und we- 
nigstens einer Uber die Mantelfl&che verlauf enden Wen- 
dd bestehen. Der Kern verleiht der BQrste die ublichen 
Eigenschaften (Btegeffilugkei^ Wiederaufrichtverm5- 
genetaX 

Es ist wciterhin von Vorteit wenn die Wendei einen 
trapezfOrnugen Querschniu aufweist, wobei der Kopf 
der Wendei vorzugsweise abgeflacht oder abgerimdet 
ist, am keine scharfen Kanten entstehen zu lassen. Dies 
kann durch mecfaanisdie oder thermisdie Bearbeitimg 
erfolgen. 

FQr bestimmte Emsatzgebiete muB sichergesteDt sein» 
daB dn Benutzer BOrsten mit insbesondere abrasiv wir- 



25 



30 



sen anschlieBend noch veredelt, ntolich verstrcckt und 40 kenden spiraligen Borsten als solche crkennt und diese 



thermisch stabilisiert werden. um der Borste die ge- 
wOnschte Biegefahigkeit und das erforderlkhe Wiederr 
aufrichtverm5gen zu verleihea Ein solches Verstrccken 
wQrde bei gespritzten oder extrudierten Borsten mit auf 
Abstand angecnrdneten Verdickungen nur dazu fohren. 45 
daB die Borste im Berdch der engsten Querschnitte 
z^imdien den Verdickungen gestreckt und eingeschnurt 
wQrde, wahrend die Verdickungen unbeeinfluBt blieben. 
Eine solche Borste wire veHig untauglich. Selbst wenn 
es aber gelange, eine solche Borste mit den notwendi- 50 
gen Eigensdiahen auszustatten, bestOnde die Gefahr, 
daB sich die Borste mit den Verdickungen in den Zahn- 
zwischenraumen verklemmt und bei Zug entweder ab- 
reiBt oder am Bflrstenkopf ausreiSt oder die Gingiva un 



nicht irrtOmlicherweise zur Pflege empfindlichen Zahn- 
fleisdies verwendet. In Weiterbildimg der Erfindung ist 
deshalb vorgesehen, daB die zumindest eine Rippe sich 
f arblich von dem Kern unterscheidet 

Vorzugsweise bestehen der Kern und die zumindest 
eine Rippe aus unterschiedlichen Materialien. Somit 
kann die zumindest exhe Rippe an bestimmte Einsatzbe- 
dinguhgen insbesondere hii^ichtlich ihrer H§rte ange- 
paBt werden* Auch hierbd kann dem Benutzer durch 
eine farfofich unterschiedliche Gestaltung des Kerns und 
der Rippeh dn Hmwds auf die Bilrsteigensdiaften der 
jeweiligen Bilrste gegeben werden. 

Bei bcstimmten Bflrsten ist es notwendig, daB die Bor- 
sten eine vorbestimmte Steifigkeit oder Elastizitit besit- 



ZahnzwischMiraum, wo sie aufgrund fehlcnder Zahn- 55 zca mOssen. Eine Anpassung der Steifigkdt laljt sich m 



halsadhision besonders gefahrdet ist; verletzt wird 

Der Erfindung Degt die Aufgabe zugrunde, dne Zahn- 
bOrstc mit profilierten Borsten vorzuschlagen, die bei 
unveranderten Festigkeitseigenschaften der Borsten ei- 
ne erh6hte Reinigungs- und Massagewirkung hat und eo 
die preiswert herstdlbar sind 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemlB dadurch gd6st, 
daB die Borsten als Profil eine Wendei aufweisen. 

Eine solch Borste laflt sich durch Extrudieren her- 
steDen imd kann in gldcher Weise veredelt werden, wie 65 
.- eine herk6mmliGhe Borste^ Sie weist den VorteO au^ daB 
ziisatzlicfa zum Borstenende der Kopf der Wendei bzw. 
r dei^en Obergang in die Flanken und die Flanken selbst 



bevorztigter Ausgestaltung der Erfindung erzielen, 
wenn der Kern dnen Innenberdch und einen den In* 
nenbereidi umgebenden Mantel aus unterschiedlichen 
Materialien aufweist Mittels Variation der Materialien 
far den Innenberdch und den Mantd IfiBt sich die Stei- 
figkeit und die Elastizit&t der Borsten in gewOnschter 
Weise einstellen. Die a\tf dem Mantel verlaufenden Rip- 
pen kdnnen entweder aus dessen Material oder einem 
davon untersdiiedlicfaen Material bestehen. 

Die Borstra k6nnen aus einem profilierten und an- 
schUeBend verdrillten Monofil bestehen. Statt dessen 
kOimen die Borsten auch aus zwei oder mehr miteinan- 
der v^drillten Monofilen bestehen, die unldsbar mitein- 
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, ander verbunden sind. 

Die Burstwirkung ist unter andercm abhfingig von 
dem MaB dcr Verdrillung bezogen auf die Nutzlange 
einer Borste hzw, des Borstenmaterials, d. h* von der 
Gangh5he der sich infolge der VerdrUlung bildenden 
WendeL Es hat sich gezeigt, dafl die Ganghohe der 
Wendel nicht grdBer ah die doppelte Nutzl^ge der 
Borste sein sollte, so daS endang der Nutzltoge eine urn 
180** umlaufende Wendcl vorhanden isL Oblicherweise 
wird die Wendel jedoch eine kleinere Ganghohe aiifwei- 
sen, die bis zu der GroBe des Durchmessers des Bor- 
stenmalerials betragen kana 

In Weitcrbildung der Erfindung kann vorgesehen 
sein, daB das Monofil bzw. die Monofile aus einem ela- 
stischen Kuiiststoff bestehen. Auf diese Weise Ias$en 
sich die aus den Borstenmaterial hergestellten Borsten 
in LSngsrichtung dehnen, was eine Verringerung ihres 
Durdunessers mit sich bringt» so daQ sie in einfacher 
Weise beispielsweise in einen 2^hnzwischenraum ein- 
gefutut oder aus diesem entnommen werden kdnnen. 

Die Borsten k6nnen im Bedarfsfail auch nur auf ei- 
nem Teil ihrer L^nge eine Wendel aufweisen. Urn eine 
BQrste in ihrer Wirkung an vorgegebene Rahmenbedin- 
gungen anpassen zu kdnnen, lassen sich spiralige Bor- 
sten mit Borsten anderer Konfiguration kombinieren 
und zusammen verarbdten« 

Zur HersteDung einer Borste fOr eine Zahnbflrste des 
vorgenannten Aufbaus schlSgt die Erfindung vor^ daB 
ein Monofil mit adisparallelen Rippen extrudiert, an- 
sdilieSend verdrillt und schBeBlich die DriUung fbdert 
wird Die Borsten lassen sich dann durch Ablingen von 
einem Endlosstrang hcrstellea 

Ein anderes Verfahren besteht darin, daB ein Monofil 
aus einem Kimststoff zusammen mit auf dessen Mantel- 
fl^che verlaufenden Rippen aus einem Kunststoff ande- 
rer Hgenschaf ten koextrudiert, anschiieBend der koex- 
tinidierte Verbund verdrillt und schlieSlich die DriUung 
fixiertwirdL 

Auch dieses Verfahren ermSglicht eine Epdlosher- 
stellung des Borstenmaterials. Femer kainn der die Wen- 
del bildende Kunststoff dem Verwendungszweck ange- 
paBt werden. Beispielsweise kann der ICem aus dem fur 
Borsten Qblichen Kunststoff bestehen, wShrend der 
Kunststoff far die Wendel weicher oder hSrter einge- 
stellt Oder mit abrasiven FOilstoffen versehen sein kann. 
Audi kann der die wendeifSrmigen Rippen bildende 
Ktmststoff anders eingeHLrbt sdn, um eme funktionale 
Anzeige zu ermdglichen. 

Dartiber hlnaus kann audi der Kern aus bereichswei- 
se imterschledlicben Materialien bestehen, um die Bor- 
ste ihrem Verwendungszweck cmzupassen. Dabei be- 
sitzt der Kern einen Innenberdch imd dnen den Innen- 
bereich umgebenden Mantd aus unterschiedlidien Ma- 
terialien, die koextrudiert werden. 

Eine andere M6glichkdt der Herstellung besteht dar- 
in, daB wenigstens zwd Monofile extrudiert, anschiie- 
Bend verdrillt und die Drillimg fixiert wird. Dabei k^5n- 
nen die Monofile wlhrend des Extrudierens oder nach 
dem Verdrillen unI5sbar miteinander verbunden wer- 

■ dciL^,:V.y.. 

■yr\ Die erfindungsgem&B ausgebildete Borste gibt femer 
' cHe. Mdj^dikeit daB das extruderte Monofil bzw. der 

■ koS^^ Verbund vor dem Verdrillen verstreckt 
g^imil gcgebenenfalls stnbilisiert wird, um der Borste mit 
^?v!?.ir^^*S4?' ^« ^ n Borsten fOr ZahnbOrsten geforder- 



^pcii Eigenschaftcn zu verleihen. 
^ SMeBBch ist es - wie bd herkOmmlichen Borsten 
|J,7r,%n Vortdl, wenn das MonofO bzw. der koextnidier- 



te Verbund nach dem Verdrillen thermisch stabilisiert 
und danach fflr 24 bis 48 h gelagert wirdL 

Bei Zahnbursten mtlssen die Borstenenden nach dem 
Beschneiden vemindet werden, um Schaden an den 
5 Z^nen und Verletzungen der Gingiva zu vermeiden. 
Dies geschieht mit Vorteil durch oberflachiges Auf- 
schmelzen der Borstenenden, da die Enden der dunn- 
wandigen Wendel vor dem Kern schmelzen und sich 
folglich die scharfen Kanten zuerst zuritokbSden. 
10 Ene nach einem der vorgenannten Verfahren herge- 
stdlte Borste ist auch hervorragend als oder fflr Inter- 
dentalreiniger geeignet Bei einem Interdentalreiniger 
ergeben sich weitere Vortefle, wenn er nur in dnem 
Teilbereich semer liLnge verdrillt ist Der unverdriQte 
15 Teilbereich besitztgeringere Querschnlttsabraessungen 
und laBt sich somit ieichter in einen Zahnzwischenraum 
einfflhren. Das Einfflhren kann noch weiter eriefchtert 
werden, wenn der unverdriUte Teilbereich zumindest 
abschnittsweise einen beispielsweise durch Verpressen 
20 abgeflacfatenQuerschnittaufweist 

Um eine einwandErde und auszugsfeste Befestigmig 
der Borsten am BilrstenkQrper zu gewMhrieisten ist fer- 
ner vorgesehen, dafl die Borsten einzeln oder gruppen- 
weise an ihrem befestigungsseitigen Ende zu einem 
25 Kopf aufgcschmolzen und mit diesem im BQrstenkdrper 
verankert werden. Hlerdurch erhalt das befestigtmgs- 
sdtige Ende einen gleichfSrmigen kugeligen oder Bn- 
senformigen Querschnitt, der eine dnwandfreie Veranr 
kerung im BQrstenkopf ermOglicht 
30 Nachstebend ist die Erfindung anhand einiger in der 
Zeichnung wiedergcgebener AusfOhrungsbeispiele be- 
scfariebea In der Zdchnung zeigen: 
Fig* 1 eine vergrdBerte Detailansicht einer Borste; 
Fig. 2 bis 4 verschiedene Querschnittsformen eines 
35 extrudierten MonofOs und 

F!g.5 bis 10 verschiedene Querschnittsformen eines 
koextrudierten Verbundes. 

Die in Fig. 1 wiedergegebene Borste 1 besteht aus 
einem kreisz^^drischen Kem 2, auf dessen MantelflS- 
40 die eine zwdgangige Wendel 4 mit den beiden Wenddn 
5, 6 angeordnet ist Jede Wendd 5, 6 weist einen abge- 
flachten Kopf 7 bzw. 8 auf. Eine solche Borste fur Zahn- 
bOrsten kann beispielsweise einen AuBendurcfamesser 
im Bereich von 0^ mm besitzen^ wobei der Kem 2 einen 
45 Durchmesser im Bereich von 0.1 bis 0,15 mm aufweist 
Die Wendel wdst bei der fur ZahnbOrsten ublichen Lfin- 
ge der Borsten bis zu 1^ cm eine Gangzahl von 2 bis 6 
auf* 

Die Borste gemlB Fig. 1 laBt sich auf verschiedene 
50 Art herstellen. Beispielsweise kann gem&B Fig. 2 ein 
Monofil 9 mit einem Kem 10 und zwd diametral ange- 
ordneten Rippen 11, 12 extrudiert, anschiieBend ver- 
streckt, daraufhin verdrillt imd schlieBIich thermisch H- 
xicrt werden, so daB eine zwdgangige Wendd gemSB 
55 Fig- 1 entsteht Fig. 3 zeigt ein extrudiertes Monofil 9 
mit etwa dreieckformigem Querschnitt, das aus einem 
iCem 13 und drei Rippen 14, 15 und 16 gebildet ist Fig. 4 
zeigt dn Monofil 9 mit kreu^6rmlgen Querschnitt, das 
wi^erum einen Kem 1 7 und vier symmetrisch ahgeord- 
60 nete Rippen 18, 19, 20 und 21 aufweist Die Driilachse 
f^t bd aOen AusfOhningsbeispielen mh der Acfase des 
Keras 2 zusammen. Das MonofO kann auch dnen im 
wesentlichen rechteckigen oder quadratisdien Quer- 
schnitt aufwcisen, wobei der mittelpunktsnahe Bereich 
65 den Kem und die vier Eckbereiche die Rippen bilden. 
Die Fig, 5 bis 7 zdgen im wesentlichen gleiche Quer- 
schnittsformen wie in den Fig» 2 bis 4, jedoch sind in 
diesem Fall die kreiszylindrischen Kerne 10, 13, 17 mit 
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den Rippen 11, 12 bzw. 14 bis 16 bzw. 18 bis 21 koextru* 
diert Das extrudierte Monofil bzw. der koextnidierte 
Verbund wird anschlieBend verstreckt, verdrillt und 
thermisch stabilisiert und fflr 1 bis 2 Tage gelagcrt 

In den Fig. 8 bis 10 sind ahnliche Querschnittsformen 5 
wie in den Fig. 5 bis 7 dargestellt, wobei jedoch die 
Keme 10. 13, 17 einen radial innen angeordneten Innen- 
bereich 10a, 13a bzw. 17a und einen den Innenbereich 
umgebenden Mantel 10b» 13b bzw. 17b besitzen. Der 
Innenbereich und der dazugeh5rige Mantel bestehen 10 
aus unterschiedlichen Materialien. IXe Rippen 11, 12 
bzw, 14 bb 16 bzw. 18 bis 21 bestehen aus einem weite- 
ren Material 

Der Innenbereich ist mit dem Mantel und den Rippen 
koextrucfiert und anschlieBend in genannter Wei&e bear- 15 
beitet 

Wie insbesondere aus den Fig, 2 bis 10 ersichtlich. ist 
— wie bereits mit Bezug auf Fig, 1 beschrieben — der 
Kopf der Rippen abgeflacht bzw. vemmdet Nach dera 
AblSngen der Borsten von dera Endlosmaterial werden 20 
die nutzungsseitigen Enden vemmdet, vorzugsweise 
durch oberfl&chiges Anschmelzen, wfthrend die befesti- 
gungsseidgen Enden dnzdn oder gnippenweise zu ei- 
nem Kopf aufgescfamalzen werden. 

25 

PatentansprQche 

1. Zahnburste mit einem Btlrstenkopf und daran 
befestigten, gegebenenfalls zu BOndein zusammen- 
gefaBten Borsten aus KunststoH, von denen zumin- 30 
dest einige an ihrer Mantelfl&che ein Ptofil aufwei- 
sen, dadurch gekennzeichnety daB die Borsten (1) 
als Profil eine Wendel aiifweisen. 
Z Zahnbiirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn* 
zeicfanet» daB wenigstens ein Teil der Borsten (1) 35 
eine ein- oder mehrgingige Wendel (5, 6) aufweist 
3w ZsdmbQrste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch. 
gekennzeichnet, daB die Borsten (1) aus einem 
Kern (2) imd wenigstens einer Qber die Maiitelfla- 
che (3) verlaufenden Wendel (4) bestehen. ^to 

4. Zahnbiirste nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeicfanet» daB die Wendel (4).exnen 
im wesentlichen trapezfOrmigen Querschnitt auf- 
weist 

5. Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 45 
dadurch gekennzexchnet, daB die Wendel (4) an ih- 
rem Kopf abgeflacht oder abgerundet ist. 

& Zahnb&rste nach einem der AnsprOche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Wendel und der 
KemunterschiedlicheFarbenaufweisen. 50 
7. ZahnbQrste nach einem der Ansprtiche 3 bis 6, 
dadurch gekemizeu:hnet, daB die Wendel und der 
Kern aus unterschiedlichen MateriaEen bestehen. 
a 2^ahnbfirste nach einem der AnsprOche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kem einen In- 55 
nenbereidi (10a; 13a; 17a) und einen den Innenbe- 
reich tmigebenden Mantel (10b; 13b; 17b) aus un- 
terschiedlichen Materialien aufweist 
9. Zahnburste nach einem der AnsprOche 1 bis 8» 
dadurch gekennzeidmet daB (Ue Borsten aus ei- eo 
nem profilierten und anschlieBend verdrilUen Mo- 
nofil ^) bestehen. 

1(X Zahnbiirste nach Anspruch 1 oder % dadurch 
gekennzeicfanet, daB die Borste aus wenigstens 
zwei verdriilten und gegebenenfalls miteinander 65 
unldsbar verbundenen MonofOen besteht 
IL 21ahnbarste nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gangh6he der 
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Wendel nicht grOBer als die doppelte NutzlSnge 
der Borste und nicht kleiner als der Durchmesser 
der Borste ist 

IZ ZahnbQrste nach einem der AnsprOche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das MonoFil bzw. die 
Monofile aus elastischem Kunststoff bestehen. 

13. 2Udinb0r5te nach einem der AnsprOche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Borste (1) nur auf 
einem Teil ihrer LSnge eine Wendel aufweist 

14. Verfahren zur Herstellung einer Borste aus 
Kunststoff fur eine ZahnbQrste nach einem der An- 
sprOche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
proflliertes Monofil (9) oder eoR Monofil mit achs- 
paraJDelen Rippen (11, 12; 14 bis 16; 18 bis 21) extru- 
diert, anschlieBend auf zumindest einem Teil seiner 
Lange verdrillt und die Drillung Hxiert wird 

15. Verfahren zur Herstellung einer Borste aus 
Kunststoff for eine ZahnbQrste nach einem der An- 
sprOche 1 bis 9 oder fur einen Interdentalreiniger, 
dadurch gekennzeichnet dafi ein Monofil aus ei- 
nem Kunststoff zusammen mit auf dessen Mantel- 
fl&che verlaufenden Rippen aus einem Kunststoff 
anderer Eigenschaften koextrudlert, anschlieBend 
der koextrudierte Verbund auf zumindest einem 
TeQ seaner L9nge verdrillt und die Drillung fbciert 
wird. 

16. Verfahren zur HersteDung einer Borste aus 
Kunststoff for eine ZahnbQrste nach Anspruch 11 
oder einen Interdentalreiniger, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens zwei Monofile extrudiert, 
anschlieBend verdrllh und die Drillung fixiert wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zddmet^ daB die Monofile wahrend des Esctrudie- 
rens oder nach dem VerdriUen imlosbar nuteinan- 
der verbunden werden. 

18. Verfahren nadi einem der AnsprQche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet daB das (die) extrudier- 
te(n) Monofile) bzw. der koextrudierte Verbund 
vor dem Verdrillen verstreckt wird (werdenX 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB das (die) Monofil(e) 
bzw. der koextrudierte Verbund nach dem Verdril- 
len therinisch stabilisiert wird (werden). 

2€L Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet; daB das (die) Yerdrillte(n) 
Monofile) bzw. der verdrillte Verbund nach dem 
thermischen Stabilisieren bd gegebenenfalls er- 
hfihter Temperatur gelagert wird (werden). 

21. Verfahren nach einem der AnsprQche J4 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Borste an ihrem 
nutzungsseitigen Ende durch oberflachiges Auf- 
schmelzen vemmdet wird. 

22. Verfahren nach einem der AnsprQche 14 bis 21 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Borsten einzeln 

* oder gnippenweise an ihrem befestigungsseidgen 
[ Ende zu einem Kopf aufgeschmoizen tmd mit die- 
semmi BOrstenkfirper verankert werden. 
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